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(57) Abstract: The invention relates to a functional ele- 
ment (10) comprising a longitudinal axis (14), a body part 
(16), a hollow pressed part ( 18), an annular supporting sur- 
face (20) which is arranged on the body part, substentially 
extended in a perpendicular direction with respect to the 
longitudinal axis and is radially displaced away from the 
pressed part and an annular groove (21) which axially ex- 
tends and is embodied in the body part radially inside the 
supporting surface. Locking ribs (26) are preferably pro- 
vided and at least partly cross the annular groove and the 
free end (28) of the pressed part is provided with a annu- 
lar cutting edge (30). The inventive functional element is 
characterised in that an annular bulge (32) is embodied on 
the pressed part between the annular supporting surface 
and the free end of the pressed part and an annular cav- 
ity (34) is embodied around said pressed part between the 
bulge and the front free end thereof. An assembling com- 
ponent consisting of the functional element combined with 
a metal sheet, a method for producing the assembling com- 
ponent and a method for producing the functional element 



O 
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(57) Zusannnenfassung: Ein Funktionselement (10) mit einer Langsachse (14), miteinemKarperteil (16), mit einem hohlen Stanz- 
abschnitt (18), mit eincr ringformigen Auflageflache (20) am Korpcrtcil, die sich im Wescntlichcn senkrecht zu der Langsachse und 
vom Stanzabschnitt radial weg erstreckt, und mit einer sich axial erstreckenden Ringnut (21), die im Korperabschnitt radial innerhalb 
der Auflageflache vorgesehen ist, wobei Verdrehsicherungsrippen (26) vorzugsweise vorgesehen sind, die die Ringnut mindestens 
teilweise liberqueren, und das freie Ende des Stanzabschnitts mit einer ringformigen Schneidkante (30)versehen ist, zeichnet sich 
dadurch aus, dass ein ringfdrmiger Wulst (32) am Stanzabschnitt zwischen der ringformigen Auflageflache und dem freien Ende des 
Stanzabschnitts vorgesehen ist und dass zwischen dem Wulst und dem frcicn Stimcndc des Stanzabschnitts cine Ringvcrticfung (34) 
um den Stanzabschnitt herum vorgesehen ist. Femer wird ein Zusammenbauteil bestehend 

[Fortsetzung auf derndchsten Seite] 
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aus dem erfindungsgemaSen Funktionselement und einem Blechteil, ein Verfahren zur Herstellung des Zusammenbauteils und ein 
Verfahren zur Herstellung des Funktionselements beschrieben. 
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Funktionselement, Zusammenbauteil bestehend aus dem 
5 Funktionselement in Kombination mit einem Blechteil, Verfahren zur 
Herstellung des Zusammenbauteils sowie Verfahren zur Herstellung des 

Funktionselements 

10 Die vorliegende Erfindung betrifft ein Funktionselement mit einer Langs- 
achse, mit einem Korperteil, mit einem hohlen Stanzabschnitt, mit einer 
ringformigen Auflageflache am Korperteil, die sich im Wesentlichen senk- 
recht zu der Langsachse und vom Stanzabschnitt radial weg erstreckt, 
und mit einer sich axial erstreckenden Ringnut, die im Korperabschnitt 

15 radial innerhalb der Auflageflache vorgesehen ist, wobei das Funktions- 
element zur Anbringung an ein zumindest im Bereich der Anbringung 
plattenformiges Bauteil, insbesondere an ein Blechteil ausgelegt ist, der 
Korperabschnitt auf der dem Stanzabschnitt abgewandten Seite eine 
Andruckflache aufweist und Verdrehsicherungsrippen vorzugsweise vor- 

20 gesehen sind, die die Ringnut rnkidestens teilweise iiberqueren, und das 
freie Ende des Stanzabschnitts mit einer ringformigen Schneidkante 
versehen ist. Ferner befasst sich die vorliegende Erfmdung mit einem 
Zusammenbauteil gemaJS dem Anspruch 34, mit einem Verfahren zur 
Herstellung des Zusammenbauteils gemafi Anspruch 53 sowie mit einem 

25 Verfahren zur Herstellung des Funktionselements gemaJS Anspruch 55. 

Ein Funktionselement der eingangs genannten Art ist aus der EP 
0 713 982 Bl bekannt. 
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Obwohl das bekannte Element auch selbststanzend in ein Blechteil einge- 
bracht werden kann, ist das Element zu diesem Zweck noch nicht optimal 
ausgelegt. 

5 Ein weiteres Funktionselement, das zumindest auf den ersten Blick dem 
Element gemafi EP0713982B1 ahnlich ist, ist aus der EP O 678 679 Bl 
bekannt, weist aber keinen Stanzabschnitt auf und ist fur die selbststan- 
zende Einbringung in ein Blechteil nicht geeignet. 

10 Aufgabe der vorliegenden Erfmdung ist es, ein Funktionselement der 

eingangs genannten Art vorzusehen, das fur die selbststanzende Einbrin- 
gung in ein Blechteil besonders geeignet ist, das zu vernunftigen Kosten 
herstellbar ist und das auch mit einer breiten Palette von Blechdicken 
angewendet werden kann, ohne dass das Funktionselement fur jede 

15 Blechdicke eine besondere Ausbildung aufweisen muss. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird ein Funktionselement der eingangs ge- 
nannten Art vorgesehen, das sich dadurch auszeichnet, dass ein ringfor- 
miger Wulst am Stanzabschnitt zwischen der ringformigen Auflageflache 
20 und dem freien Ende des Stanzabschnitts vorgesehen ist und dass zwi- 
schen dem Wulst und dem freien Stirnende des Stanzabschnitts eine 
Ringvertiefung urn den Stanzabschnitt herum vorzugsweise vorgesehen 
ist. 

25 Der Durchmesser des Stanzabschnitts an der ringformigen Schneidkante 
kann grofier sein als die maximale Querabmessung des ringformigen 
Wulstes kann aber auch gleich grofi oder kleiner sein als diese maximale 
Querabmessung. 
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Bei alien dieser Varianten kann, bei geeigneter Auslegung der verwendeten 
Matrize sichergestellt werden, dass bei der Anbringung des Funktionsele- 
mentes an ein Blechteil ein sauberes Stanzbutzen aus dem Blechteil 
durch die Zusammenarbeit zwischen der ringformigen Schneidkante des 
5 Stanzabschnittes und der mittleren Bohrung der zur Herstellung des aus 
dem Funktic-nselement und dem Blechteil bestehenden Zusammenbau- 
teils verwendeten Matrize entsteht. Andererseits kann aber auch insbe- 
sondere bei Verwendung von dunneren Blechteilen sichergestellt werden, 
dass das Blechmaterial an den ringformigen Wulst herbeigeffihrt werden 
10 kann ohne diesen zu beschadigen. 

Bei der Verwendung von dickeren Blechteilen bewegt sich der Ringvor- 
sprung der Matrize, je nach den konkreten Abmessungen des Blechteils 
und des Funktionselementes weniger weit in Langsrichtung des Stanzab- 

15 schnittes an der ringformigen Schneidkante vorbei, so dass die stirnseitige 
Begrenzung der Bohrung der Matrize den ringformigen Wulst nicht er- 
reicht. Dann wird das Blechteil in die ringformige Vertiefung zwischen 
dem ringformigen Wulst und der ringformigen Schneidkante hineinge- 
druckt, und zwar ohne dass bei ungunstigen Blechdicken das Blechmate- 

20 rial 2wischen dem Scheitel des ringformigen Wulstes und der stirnseitigen 
Begrenzung der Matrize unnotig verdiinnt wird. Auf diese Weise umgreift 
das Blechmaterial den ringformigen Wulst und tragt zum Auspress- bzw. 
Ausziehwiderstand bei. 

25 Besonders gtinstig ist es, wenn die Ringnut uber eine zumindest im We- 
sentlichen konusformige Flache in die ringformige Aufiageflache auslauft. 

Bei Anbringung des Funktionselementes an das Blechteil wird Blechmate- 
rial durch die Matrize in die Ringnut hineingedmckt und es liegt ein 
30 sanfter Ubergang vom Blechmaterial in der Nut zum Blechmaterial an der 
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ringformigen Auflageflache vor, wodurch das Blechteil in diesem Bereich 
nicht unnotig verdiinnt oder verletzt wird. 

Der ringformige Wulst weist in einer axialen Schnittebene vorzugsweise 
5 eine zumindest im Wesentlichen dreieckige Form auf. Dies ist eine stabile 
Form fur den Ringwulst und fuhrt auch zu einem ausgezeichneten Eingriff 
zwischen dem Ringwulst und dem Blechmaterial. 

Die Ringvertiefung erstreckt sich vorzugsweise radial innerhalb des ring- 
1 0 formigen Wulstes und ist ebenfalls vorzugsweise auf der dem freien Stir- 
nende des Stanzabschnitts abgewandten Seite vom ringformigen Wulst 
begrenzt. Diese Ausbildung fuhrt zu einer kompakten, insgesamt kurzen 
Ausbildung des Stanzabschnittes und erlaubt eine sinnvolle Auslegung 
des Funktionselements, damit dieses einerseits mit verschiedenen Blech- 
15 dicken verwendet werden kann. 

Das Funktionselement kann als Befestigungselement realisiert werden, 
beispielsweise als hohles Befestigungselement, das einen zur Aufnahme 
eines Bolzens vorgesehenen Befestigungsabschnitt aufweist. 

20 

Im Falle der Realisierung des Funktionselements als ein Befestigungsele- 
ment kann es gunstig sein, den Korperteil mit einem Flanschabschnitt 
auszubilden, wobei die ringformige Auflageflache und die sich axial erstre- 
ckende Ringnut am bzw. im Flanschabschnitt auf dessen dem Flanschab- 
25 schnitt zugewandten Seite vorgesehen sind. Die dem Stanzabschnitt 

abgewandte Seite des Flanschabschnitts ist vorzugsweise als ringformige 
Andruckflache ausgebildet, wobei ein Stempel zur Anbringung des Funk- 
tionselements an ein Blechteil vorzugsweise auf die ringformige Andruck- 
flache driickt. Dies hat den Vorteil, dass ein etwaiges, im Funktionsele- 
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ment vorgesehenes Gewinde unter der Einwirkung der vom Stempel auf 
den Flanschabschnitt ausgeubten Kraft nicht verformt wird. 

Der Befestigungsabschnitt kann eine der Ausbildungen aufweisen, die im 
Anspruch 9 angegeben sind. 

Wenn das Funktionselement als Befestigungselement realisiert ist, ist es 
erforderlich, Mafinahmen zu treffen, urn das Funktionselement verdrehsi- 
cher im Blechteil zu halten. Um dies zu erreichen, sind vorzugsweise 
Verdrehsichemngsmerkmale beispielsweise in der Ringnut vorzusehen. 
Nach einem besonders bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel ist die Bodenfla- 
che der Ringnut auf mindestens einem Teil ihrer radialen Erstreckung mit 
Verdrehsicherungsnasen und/oder Verdrehsicherungsnuten versehen. 
Am gunstigsten ist es, wenn Verdrehsicherungsrippen vorgesehen sind, 
die die umlaufende Vertiefung uberbrucken. 

Nach einer besonders bevorzugten Ausbildung der Verdrehsicherungsrip- 
pen erstrecken sich diese erhaben in radialer Richtung innerhalb der 
Ringnut und ferner erhaben in axialer Richtung innerhalb der Ringnut bis 
zum Wulst. Dies bedeutet, dass die Verdrehsicherungsrippen zumindest 
im Wesentlichen eine rechtwinklige Form mit zwei Schenkeln aufweisen. 

Dabei sollen die sich radial erstreckenden Abschnitte der Verdrehsiche- 
rungsrippen in radialer Richtung nicht uber den Scheitelpunkt des Wuls- 
tes vorstehen und sie konnen mit Vorteil in Bezug auf den Scheitelpunkt 
auch leicht radial zuruckversetzt angeordnet werden. 

Besonders giinstig ist es, wenn der rmgformige Wulst die Form mindes- 
tens einer Windung eines Gewindes aufweist. Aufgrund der Steigerung des 
Gewindes kann sichergestellt werden, dass unabhangig von der jeweiligen 
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Blechdicke ein Teil des Wulstes sich stets in Eingriff mit dem Blechteil 
befindet, wodurch einerseits der Verdrehwiderstand und andererseits sich 
auch der Auszieh- bzw. Auspresswiderstand erhohen lasst. 

5 Besonders giinstig ist es, wenn der Wulst die Form von mindestens zwei 
Abschnitten einer Windung eines Gewindes aufweist, da der Eingriff des 
Blechmaterials mit dem Wulst unabhangig von der Blechdicke dann an 
winkelmaiSig beabstandeten Bereichen der Abschnitte stattfmdet. 

10 Besonders bevorzugt ist eine Anordnung, bei der der Wulst die Form von 
Abschnitten einer Windung eines Linksgewindes und einer Windung eines 
Rechtsgewindes aufweist, die abwechselnd um die Langsachse herum 
angeordnet sind. Dies erhoht nicht nur den Verdrehwiderstand in beiden 
Richtungen sondern stellt sicher, dass das Gewinde bzw. die Gewindeab- 

15 schnitte in Bereichen liegen, die bei einer Vielzahl von moglichen Blechdi- 
cken in Frage kommen. Es ist insbesondere giinstig, wenn die Windungs- 
abschnitte aneinander angeschlossen sind und vor2Ugsweise einen ge- 
schlossenen Ring bilden. Bei diesem Beispiel konnen beispielsweise vier 
Windungsabschnitte vorgesehen werden. 

20 

Das Funktionselement kann keinesfalls nur als Befestigungselement 
realisiert werden. Stattdessen konnte das Funktionselement beispielswei- 
se als Hohlbuchse realisiert werden, die zur Aufnahme einer drehbaren 
Welle oder eines stiftartigen Clips ausgelegt ist. Ferner konnte das Funkti- 
25 onselement so ausgebildet werden,' dass ein Stift vom Korperteil weg ragt, 
und zwar vorzugsweise auf der Seite des Korperteils, die dem Stanzab- 
schnitt abgewandt ist. Der Stift konnte auch als Clipaufnahme realisiert 
werden, wodurch beispielsweise ein Teppich... oder dergleichen auf den 
Stift aufgeclipst werden kann. 



30 
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Besonders bevorzugte Ausfuhrungsformen des erfmdungsgemaiSen Funk- 
tionselements sowie des Zusammenbauteils, des Verfahrens zur Herstel- 
lung des Zusammenbauteils und des Verfahrens zur Herstellung des 
5 Funktionselements gehen aus den Patentanspriichen hervor. 

Die Erfindung wird nachfolgend naher erlautert anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung, in welcher zeigen: 

10 Fig. 1 eine Seitenansicht eines erfindungsgemafien Funktions- 

elements und zwar in einem axialen Schnitt auf der linken 
Seite der mittleren Langsachse und von aufien auf der rech- 
ten Seite der mittleren Langsachse, 



15 Fig. 1A eine vergroSerte Darstellung des Elements der Fig. 1 in 

einem axialen Schnitt und im Bereich einer Ringnut, in der 
Verdrehsicherungsrippen angeordnet sind, 

Fig. 2 eine schematische Darstellung der Anbringung des Funkti- 

20 onselements der Fig. 1 an ein Blechteil, und zwar in einem 

ersten Stadium auf der linken Seite der mittleren Langsach- 
se und in einem zweiten Stadium auf der rechten Seite der 
mittleren Langsachse, 

25 Fig. 3 eine Darstellung nach der Beendigung des Anbringungsver- 

fahrens gemafi Fig. 2, 



30 



Fig. 4 



eine schematische Darstellung eines erfindungsgemaiSen 
Funktionselements nach der Anbringung an ein Blechteil 
mit einer besonderen Auslegung des Blechteils, 



WO 2005/050034 



PCT/EP2004/012991 



8 



Fig. 5 eine schematische Darstellung einer weiteren Ausfuhrungs- 

form eines erfindungsgemaSen Funktionselements ahnlich 
der Fig. 1, 

5 

Fig. 6, 7, 8, 9 eine Zeichnungsreihe zur Erlauterung der Herstellung eines 
erfindungsgemaiSen Funktionselements durch Kaltschlagen, 
und 

10 Fig. 10 eine Seitenansicht des fertig gestellten Funktionselements 

gemafi Fig. 9, wobei Fig. 10 zugleich eine weitere Ausfuh- 
rung eines erfindungsgemaSen Funktionselements zeigt. 

Die Fig. 1 zeigt ein erfindungsgemaSes Funktionselement 10 mit einer 
15 Langsachse 14, mit einem Korperteil 16, mit einem hohlen Stanzabschnitt 
18, mit einer ringformigen Auflageflache 20 am Korperteil, die in einer im 
Wesentlichen senkrecht zu der Langsachse 14 angeordneten Ebene liegt 
■ und vom Stanzabschnitt 18 radial weg erstreckt, und mit einer sich axial 
erstreckenden Ringnut 21, die im Korperabschnitt radial innerhalb der 
20 Auflageflache vorgesehen ist. Das Funktionselement ist zur Anbringung 
an ein zumindest im Bereich der Anbringung plattenformiges Bauteil 22 
(Fig. 2) insbesondere an ein Blechteil ausgelegt. Ferner weist der Korper- 
teil 16 auf der dem Stanzabschnitt 18 abgewandten Seite eine ringformige 
Andruckflache 24 auf. 

25 

Bei der Anbringung des Funktionselements an ein Blechteil wird, wie 
spater anhand der Fig. 2 bis 4 naher erlautert wird, mittels eines Stempels 
gegen die Andruckflache 24 gedruckt. 
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Verdrehsicherungsrippen 26, die am besten aus der Detailzeichnung der 
Fig. 1A zu sehen sind, uberqueren in diesem Beispiel die Ringnut 22. 
Solche Verdrehsicherungsrippen sind insbesondere dann erforderlich, 
wenn es sich bei dem Punktionselement urn ein Befestigungselement 
5 handelt, wie hier in Form eines Mutterelementes mit Innengewinde 12 
gezeigt. Das freie Ende 28 des Stanzabschnitts 18 ist mit einer ringformi- 
gen Schneidkante 20 versehen. 

Die Ausbildung des Stanzabschnittes des Befestigungselements 10 ist 
10 erfindungsgemaiS von besonderer Bedeutung. Man sieht aus der Fig. 1, 
dass ein ringformiger Wulst 32, der in diesem Beispiel als geschlossener 
Ringwulst ausgebildet ist, am Stanzabschnitt zwischen der ringformigen 
Auflageflache 20 und dem freien Ende 28 des Stanzabschnitts 18 vorgese- 
hen ist. Ferner befindet sich zwischen dem Wulst und dem freien Stirnen- 
15 de des Stanzabschnitts eine Ringvertiefung 34 um den Stanzabschnitt 
herum. 

In diesem Beispiel liegt die ringformige Schneidkante 30 radial weiter nach 
auiSen als der Scheitel des Wulstes. D.h. der Durchmesser der Schneid- 

20 kante ist so bemessen, dass er groiser ist als die maximale Querabmes- 
sung des Wulstes 32. Im Falle des ringformigen Wulstes 32 der Ausfuh- 
rung gemaS Fig. 1 ist dieser an der Spitze kreisrund, wodurch die maxi- 
male Querabmessung dem Durchmesser des Ringwulstes an der Spitze 
entspricht. Wenn der Ringwulst gemaS einer bevorzugten Ausfuhrungs- 

25 form die Form eines Gewindeganges, d.h. die Windung eines Gewindes 

oder die Form von Gewindegangen oder Gewindegangabschnitte aufweist, 
so liegen die Scheitelpunkte des Wulstes stets an der Oberflache eines 
gedachten Umhullungszylinders (106 in Fig. 5), dessen Durchmesser dann 
die maximale Querabmessung des Gewindes darstellt. 

30 
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Es ist aber nicht zwingend erforderlich, dass der Durchmesser der ring- 
formigen Schneidkante 20 gro&er ist als die maximale Querabmessung 
des Wulstes 32. Stattdessen konnte der Durchmesser der ringformigen 
Schneidkante 30 der maximalen Querabmessung des Wulstes 32 entspre- 
5 chen oder kleiner als diese sein. 

Wie aus der Fig. 1 und vor allem aus der Fig. 1A ersichtlich, lauft die 
Ringnut 21 uber eine zumindest im Wesentlichen konusformige Flache 36 
in die ringformige Auflageflache 20 aus. Auf der radial inneren Seite bildet 
10 die sich axial erstreckende Ringnut 21 zusammen mit dem Wulst 32 eine 
radiale Ringnut 38, die im Querschnitt gerundet ist, insbesondere im 
Bodenbereich der Ringnut, der sich im Korperabschnitt 16 befmdet. 

Wie ebenfalls aus der Fig. 1A am besten zu sehen, weist der ringformige 
15 Wulst 32 in einer axialen Schnittebene eine zumindest im Wesentlichen 
dreieckige Form auf, wobei in diesem Beispiel beide Seitenflanken 33, 35 
des Wulstes einen Winkel von zumindest im Wesentlichen 30° mit einer 
Ebene senkrecht zur mittleren Langsachse des Elements bilden, wie fur 
die untere Flanke 33 gezeigt ist. 

20 

Die Ringvertiefung 34 erstreckt sich radial innerhalb des ringformigen 
Wulstes, d.h. radial innerhalb der Umhullungszylinder, die den Lokus der 
Scheitelpunkte des Wulstes definieren und die Ringvertiefung ist vorzugs- 
weise auf der dem freien Stirnende des Stanzabschnittes abgewandten 
25 Seite vorzugsweise vom ringformigen Wulst begrenzt, d.h. geht sanft in 
diesen ringformigen Wulst ohne Zwischenbereich uber. 

Die Ringvertiefung 34 selbst ist in einer axialen Schnittebene gesehen 
zumindest im Wesentlichen U-formig und weist vorzugsweise im Wesentli- 
30 chen die Form eines Halbkreises auf. 
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In diesem Beispiel ist der Korperabschnitt 16 mit einem Flanschabschnitt 
40 versehen, wobei die ringformige Auflageflache 20 und die sich axial 
erstreckende Nut 21 am bzw. im Flanschabschnitt 40 auf dessen dem 
5 Stanzabschnitt zugewandten Seite vorgesehen sind, wahrend die dem 
Stanzabschnitt abgewandte Seite des Flanschabschnittes 40 die ringfor- 
mige Andruckfiache 24 bildet. Diese Form des Funktionselements, die 
beispielsweise bei einem Befestigungselement gunstig sein kann, ist nicht 
zwingend erforderlich, stattdessen konnte die Mantelflache des Korperab- 
10 schnitts 16 entsprechend der gestrichelten Linie 42 in Fig. 1 verlaufen, 
wobei die ringformige Andruckfiache dann, wie bei 24' angedeutet, am in 
Fig. 1 oberen Ende des Funktionselements sich befindet. 

Wie gesagt ist das Funktionselement der Fig. 1 als Mutterelement ausge- 
15 bildet mit dem Gewinde 12, wobei am oberen Stirnende 44 des Funktions- 
elements das Gewinde 12 in eine konusformige Gewindeauslaufvertiefung 
auslauft. 

Man sieht in Fig. 1, dass der durch das Gewinde 12 defmierte Befesti- 
20 gungsabschnitt 13 des Befestigungselements sich ausschliefelich im Be- 
reich des Korperteils 16 befindet und an seinem in Fig. 1 unteren Ende 
uber eine konusformige oder gerundete Flache 46 in einen zylinderformi- 
gen Hohlraum 50 iibergeht, mit einem Durchmesser, der etwas grofier ist 
als der AuiSendurchmesser des Gewindezylinders 12. Der Zylinder 50 
25 wiederum geht uber eine entweder konusformig oder leicht gerundete 

Ringflache 52 in die untere ringformige Stirnseite 54 des Stanzabschnittes 
18 an dem freien Stirnende 28 des Stanzabschnitts uber. Die ringformige 
Stirnseite 54 liegt in diesem Beispiel in einer Ebene, die senkrecht zur 
mittleren Langsachse 14 des Elements steht. Dies ist aber nicht zwingend 
30 erforderlich. Die ringformige Stirnseite 54 konnte auch als Konusflache 
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mit einem eingeschlossenen Konuswinkel kleiner als 180°, beispielsweise 
im Bereich von 180° bis 150° oder weniger ausgebildet werden. 

Diese Form des Elements 10 bzw. des Hohlraumes 48 ist einerseits bei der 
5 Herstellung des Funktionselements technisch gunstig land erleichtert 
andererseits die Einfuhrung einer Schraube von unten in das Gewinde 
hinein, da die ringformige Flache 52, die Zylinderflache 50 und die gerun- 
dete oder konusformige Flache 46 einer zunehmenden Zentrierung der 
Schraube bei deren Einfuhrung in das Gewinde 12 dienen. 

10 

Ebenfalls aus Fig. 1 ersichtlich ist, dass die ringformige Schneidkante 30 
auf der unteren Seite durch die plane ringformige Stirnseite 54 des Funk- 
tionselements gebildet ist, d.h. durch eine Flache, die senkrecht zur 
Langsachse des Funktionselements steht und auf der radial auSeren Seite 
15 von einer zylinderformigen Flache 56 umgeben ist, d.h. die ringformige 
Schneidkante stellt die Uberschneidung der Zylinderflache 56 und der 
Stirnseite 54 dar. 

Obwohl sich in diesem Beispiel der durch das Gewinde 12 definierte Be- 
20 festigungsabschnitt vollstandig im Korperteil 16 des Funktionselements 
befindet, ist das nur eine der moglichen Positionen des Befestigungsab- 
schnittes, d.h., der Befestigungsabschnitt bzw. das Gewinde 12 konnte 
eine der folgenden Ausbildungen aufweisen 

a) er befindet sich auf der dem Stanzabschnitt 18 abgewandten Seite 
25 des Flanschabschnittes 40, 

b) er befindet sich auf der dem Stanzabschnitt 18 abgewandten Seite 
des Flanschabschnittes 40 und erstreckt sich mindestens teilweise in 
den Flanschabschnitt 40 hinein, 
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c) er befmdet sich auf der dem Stanzabschnitt 18 abgewandten Seite 
des Flanschabschnittes 40 und erstreckt sich durch die gesamte axi- 
ale Dicke des Flanschabschnitts 40 hindurch, 

d) er befmdet sich auf der dem Stanzabschnitt 18 abgewandten Seite 

5 des Flanschabschnittes 40 und erstreckt sich durch die gesamte axi- 

ale Dicke des Flanschabschnitts 40 sowie durch einen Teil der axia- 
len Lange des Stanzabschnittes 18 hindurch, 

e) er befmdet sich auf der dem Stanzabschnitt 18 abgewandten Seite 
des Flanschabschnittes 40 und erstreckt sich durch die gesamte axi- 

10 ale Dicke des Flanschabschnitts sowie durch die gesamte axiale Lan- 

ge des Stanzabschnittes 18 hindurch, 

f) er befmdet sich auf der dem Stanzabschnitt 18 zugewandten Seite 
des Flanschabschnittes 40 und erstreckt sich durch einen Teil der 
axialen Dicke des Flanschabschnitts 40 sowie durch einen Teil der 

15 gesamten axialen Lange des Stanzabschnittes 18 hindurch, 

g) er befindet sich auf der dem Stanzabschnitt 18 zugewandten Seite 
des Flanschabschnittes 40 und erstreckt sich durch einen Teil der 
axialen Dicke des Flanschabschnitts 40 sowie durch die gesamte axi- 
ale Lange des Stanzabschnittes hindurch, 

20 h) er befindet sich auf der dem Stanzabschnitt 18 zugewandten Seite 

des Flanschabschnittes 40 und erstreckt sich nur durch die gesamte 
axiale Lange des Stanzabschnittes 18 hindurch, 
i) er befmdet sich auf der dem Stanzabschnitt 18 zugewandten Seite 
des Flanschabschnittes 40 und erstreckt sich nur durch einen Teil 

25 der gesamten axialen Lange des Stanzabschnittes 18 hindurch. 

Der Befestigungsabschnitt 13 muss nicht von vorne herein mit einem 
Gewinde 12 versehen werden, sondern es konnte hier eine glatte Bohrung 
vorliegen, die nachtraglich mit einem Gewinde versehen wird, beispiels- 
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weise dadurch, dass das Gewinde beim Einschrauben einer gewindefor- 
menden oder gewinde schneidenden Schraube ausgebildet wird. 

Wie aus der Fig. 1A ersichtlich, wird die Ringnut 21 nicht nur in radialer 
5 Richtung von den Verdrehsicherungsrippen 26 uberbriickt, sondern diese 
erstrecken sich auch erhaben in axialer Richtung am Stanzabschnitt 18 
entlang bis zur Oberseite 35 des Ringwulstes 32. Am Obergang zwischen 
dem sich radial erstreckenden Bereich der Verdrehsicherungsrippen und 
dem sich radial innerhalb des Ringwulstes 2 1 axial erstreckenden Bereich 
10 dieser Verdrehsicherungsrippen liegt vorzugsweise eine Rundung vor. 

In diesem Beispiel sind die Unterseiten 29 der Verdrehsicherungsrippen 
26 von der ringformigen Anlageflache 20 leicht zuriickversetzt, beispiels- 
weise um etwa 0,02 mm. Der Abstand "d" zwischen der ringformigen 

15 Auflageflaehe 20 und dem Scheitelpunkt des Ringwulstes 32 betragt 

beispielsweise 0,3 mm bei einem Element mit einem M8-Gewinde. Ferner 
betragt in diesem Beispiel die maximale Querabmessung des Ringwulstes 
32 13,3 mm, der Durchmesser der Schneidkante 13,5 mm und der 
Durchmesser im Bodenbereich der Ringnut 34 12 mm. Das geeignete 

20 Blechteil konnte beispielsweise eine Dicke im Bereich zwischen 0,6 mm 
und 4 mm beispielsweise 1,7 mm aufweisen. 

Die Bezeichnungen Oberseite, Unterseite usw., wie hier verwendet, bezie- 
hen sich lediglich auf die geometrische Darstellung in den Figuren und 
25 stellen keine Beschrankung der raumlichen Anordnung des Funktions- 
elements dar. 

Es wird nunmehr die Anbringung eines Funktionselements gemaiS Fig. 1, 
1A an ein plattenformiges Bauteil erlautert. Die Bezeichnung "plattenfor- 
30 miges Bauteil" umfasst zwar in erster Linie Blechteile, die Anwendung des 
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erfindungsgemafien Funktionselements ist aber keineswegs auf die An- 
wendung rait Blechteilen beschrankt. 

Stattdessen konnte das Bauteil 22 aus Kunststoff bestehen oder es konn- 
5 te lediglich einen Wandbereich eines Gussteils darstellen, der im Anbrin- 
gungsbereich des Funktionselements plattenformig ausgebildet ist. Auch 
konnte das erfindungsgema&e Funktionselement mit Sandwichbauteilen 
verwendet werden, d.h. mit Bauteilen, die in der EP-Anmeldung 
01927700.3 beschrieben sind. Auch konnte es sich bei dem plattenformi- 
10 gen Bauteil urn ein Bauteil handeln, das aus Kunststoff besteht, mit einer 
Blecheinlage im Anbringungsbereich des Funktionselements. 

Bezug nehmend auf die Fig. 2 ist ersichtlich, dass das Blechteil 22 auf 
eine Matrize 60 abgestutzt wird, die eine Bohrung 62 aufweist, mit einem 
15 Durchmesser D der zur Aufnahme der ringformigen Schneidkante 30 des 
Stanzabschnitts 18 des Befestigungselements 10 ausgelegt ist. Das heifit, 
der Durchmesser D der Matrize ist geringfugig grower als der Durchmes- 
ser der ringformigen Schneidkante 30. 

20 Die Bohrung 62 der Matrize 60 ist von einem Ringvorsprung 64 umgeben, 
die auf der der Bohrung radial abgewandten Seite in eine Flache 66 senk- 
recht zur Langsachse 68 der Bohrung ubergeht, wobei die Langsachse 68 
der Bohrung zumindest im Wesentlichen mit der Langsachse 14 des 
Befestigungselements 10 fluchtet. 

25 

Das Funktionselement 10 ist, wie schematisch in Fig. 2 dargestellt ist, in 
einem Setzkopf 70 aufgenommen mit einem Stempel 72, der auf die ring- 
formige Andruckflache 24 wirkt und mit einem rohrformigen, eine Auf- 
nahme 73 fur das Befestigungselement 10 bildenden Gehauseteil 74, der 
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die Mantelflache 41 des Flanschabschnittes 40 umgibt und das Funkti- 
onselement in Bezug auf die Matrize 60 zentriert. 

Der Setzkopf 70 ist in an sich bekannter Weise am oberen Werkzeug einer 
5 Presse (nicht gezeigt) angeordnet und wird in der ublichen Art und Weise 
so ausgestaltet, dass das jeweilige Mutterelement 10 in die Aufhahme 73 
des Setzkopfes aufgenommen wird, bevor der Setzkopf 70 mit dem oberen 
Werkzeug der Presse in Pfeilrichtung 82 auf das Blechteil 22 zu gefahren 
wird. Die Aufhahme 73 kann beispielsweise mit Magneten (nicht gezeigt) 

10 ausgestattet werden, um das Funktionselement 10 zu halten, das bei- 
spielsweise von einem Roboter in die Aufhahme platziert wird. Dabei 
befindet sich die Matrize 60 in einem unteren Werkzeug 76 der Presse, das 
beispielsweise an einer Zwischenplatte der Presse oder am Pressentisch 
montiert ist. Es ist auch durchaus moglich, den Setzkopf 70 an der Zwi- 

15 schenplatte der Presse zu montieren und die Matrize 60 in einem unteren 
Werkzeug am Pressentisch unterzubringen. Es ist ebenfalls moglich, den 
Setzkopf 70 im unteren Werkzeug 76 der Presse anzuordnen, so dass die 
stirnseitige Offnung der Aufhahme 73 nach oben anstatt nach unten weist 
und die Matrize 60 dann an der Zwischenplatte der Presse oder am oberen 

20 Werkzeug der Presse anzuordnen. Auch konnen der Setzkopf 70 und/ oder 
die Matrize 60 von einem Roboter getragen werden oder in einem C-Gestell 
montiert werden mit Vorschub fur die Matrize und/ oder den Setzkopf. 

In der Ausfuhrung gemafi Fig. 2 ist der Setzkopf 68 als massiver Setzkopf 
25 mit im Gehause fest angeordnetem Stempel 72 gezeigt. 

Die Auslegung des Setzkopfes 70 kann aber genauso erfolgen, als Alterna- 
tive zu der dargestellten Variante, wie in den Fig. 24 bis 38 der EP-B- 
755749 gezeigt ist. Eine solche Ausfuhrung hat den Vorteil, dass die 
30 Funktionselemente 10 uber einen Zufuhrkanal in die Aufhahme des Setz- 
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kopfes gefuhrt werden konnen und dann mittels des Stempels gegen das 
Blechteil gepresst werden konnen. 

Beim Schliefien der Presse bewegt sich das Funktionselement 10, nach 
5 Einfuhrung eines Blechteils in die Presse oberhalb der Matrize von der 
Position, die auf der linken Seite der Fig. 2 gezeigt ist, kontinuierlich 
naher in Richtung des Blechteils, wobei, wie auf der rechten Seite von Fig. 
2 gezeigt, das untere Stirnende 28 des Stanzabschnitts 18 gerade begon- 
nen hat, mit dem Ringvorsprung 64 der Matrize, die das Blechteil 22 
10 abstiitzt, einen kreisformigen Stanzbutzen 80 aus dem Blechteil 22 her- 
auszutrennen. Der Stanzbutzen 80 fallt durch die Bohrung 62 der Matrize 
in den Bereich der erweiterten Bohrung 63 und kann in an sich bekannter 
Weise dann aus der Matrize entsorgt werden. 

15 Bei vollstandiger Schliefiung der Presse (oder der Greifzange eines Robo- 
ters oder der Betatigungseinrichtung eines C-Gestells) befindet sich das 
Funktionselement in Bezug auf das Blechteil in der Position gemaiS Fig. 3. 
Das herSt, gleichzeitig mit dem Heraustrennen des Stanzbutzens 80 oder 
danach wird durch die Bewegung des Korperteils 16 auf das Blechteil 22 

20 und die Matrize 60 zu das Blechmaterial mittels des Ringvorsprungs 62 in 
die Ringnut 22 und um den ringformigen Wulst 32 herum umgeformt, 
wodurch eine formschliissige Verbindung zwischen dem Blechteil und 
dem Befestigungselement erzeugt wird. 

25 Dabei wurde das Blechmaterial um die Flanken der Verdrehsicherungs- 
rippen umgeformt, so dass sowohl im Bereich axial oberhalb der ringfor- 
migen Anlageflache 20 und im Bereich zwischen dem Scheitelpunkt des 
ringformigen Wulstes 32 und der Bodenflache der ringformigen Nut 21 
das Blechmaterial die Verdrehsicherungsrippen zumindest im Wesentli- 
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chen umschliefit. Dies fuhrt zu ausgezeichneten Verdrehsicherungswer- 
texi. 

Obwohl die gezeigte Form der Verdrehsicherungsrippen bevorzugt ist, 
konnen die Verdrehsicherungsmerkmale auch anders ausgelegt sein. Sie 
konnen beispielsweise durch Nasen gebildet werden, die auf der konus- 
formigen Flache oder auf der gekrummten Flache der Ringrmt 22 ange- 
ordnet sind, wobei die Nasen beispielsweise nur auf der einen Flanke 36 
Ringnut 21 oder nur auf der anderen Flanke, d.h. im gerundeten Bereich 
der Ringnut 21 radial innerhalb des Wulstes 32 oder nur im Bodenbereich 
der Ringnut vorgesehen sein konnen. Daruber hinaus konnen die Ver- 
drehsicherungsmerkmale durch Vertiefungen in den Flanken und/oder in 
der Bodenfiache der ringformigen Nut gebildet werden, wie beispielsweise 
durch die gestrichelte Linie 84 in Fig. 3 dargestellt ist, wobei dann das 
Blechmaterial in die Verdrehsicherungsnuten hinein geformt wird. 

Durch die Verdrangung des Blechmaterials durch den Ringvorsprung wird 
das Material auch radial nach innen gegen den Scheitel der ringformigen 
Wulst getrieben, so dass ein Ringzeh 86 entsteht, der in Fig. 3 auf der 
Unterseite des Ringwulstes angeordnet ist. 

Dadurch, dass der Ringwulst 32 radial in das Blechmaterial hineinragt, 
wird ausgezeichneter Auszieh-/Ausdruckwiderstand erreicht. 

Man sieht ferner aus der Fig. 3, dass die Ringflache 66 der Matrize 60 
zumindest im Wesentlichen in der Ebene der unteren Stirnseite 28 des 
Stanzabschnittes zu liegen kommt. Dies bedeutet, dass in der Anschraub- 
situation, in der ein weiteres Bauteil von unten an das Blechteil 22 ange- 
schraubt wird, keine besonderen MaSnahmen ergriffen werden mussen, 
um sicherzugehen, dass das Blechteil 22 zwischen der ringformigen Anla- 
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geflache 20 und dem angeschraubten Bauteil geklemmt ist. Wiirde der 
Stanzabschnitt 18 des Funktionselements 10 weiter nach unten ragen als 
die untere Seite des Bauteils 22 in Fig. 3, dann miisste beispielsweise eine 
entsprechende Vertiefang im anzuschraubenden Bauteil vorgesehen 
5 werden, um sicherzugehen, dass die Klemmkrafte zwischen dem Funkti- 
onselement 10 und dem angeschraubten Bauteil liber das Blechteil 22 
wirken und zu verhindern, dass das Blechteil sozusagen lose zwischen 
dem Korperabschnitt 16 des Funktionselements und dem angeschraubten 
Bauteil liegt, was der Fall ware, wenn das Bauteil sich nur am unteren 
10 Ende des Stanzabschnitts 18 abstutzen wiirde. 

Die Fig. 3 zeigt die Anschraubsituation mit einem relativ dicken Blechteil 
22. Wird ein noch dickeres Blechteil verwendet, so kann das iiberschussi- 
ge Blechmaterial die Ringvertiefung 34 noch weiter ausfullen, wodurch 

15 eine noch festere Anbringung des Funktionselements am Blechteil 22 
ermoglicht ist, denn auch die Unterseite der Ringvertiefung liegt dann 
formschlussig an das Blechmaterial an und erhoht somit den Wert des 
Auszieh-/Ausdruckwiderstands. Durch die erhohte Reibungsflache zwi- 
schen dem Blechmaterial wird auch der Verdrehsicherungswiderstand 

20 erhoht. 

Wird aber ein dunneres Blechteil verwendet, so entsteht kein Ringzeh 86, 
sondern das Blechmaterial greift in die Ringnut 2 1 nur im Bereich ober- 
halb des Ringwulstes 32 ein. 

25 

Da auch hier eine gute Uberdeckung zwischen den Verdrehsicherungsrip- 
pen und dem Blechmaterial bzw. zwischen den Verdrehsicherungsmerk- 
malen und dem Blechmaterial gegeben ist, wenn die Verdrehsicherungs- 
merkmale durch Nasen und/oder Vertiefungen gebildet sind, wird auch 
30 bei dunnen Blechen ein sehr guter Verdrehsicherungswiderstand erreicht. 
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Auch bei dieser Ausfuhrungsform ist aber em guter Ausziehwiderstand 
bzw. Auspresswiderstand erreichbar, da der Wulst 32 nunmehr auf der 
Unterseite des in die Ringnut 21 hinein verformten Blechmaterials greift. 

5 

Man sieht aus dieser Erlauterung, dass ein und dasselbe Funktionsele- 
ment fur Blechteile rait verschiedenen Dicken verwendet werden kann, 
was die Lagerhaltung und schliefilich auch die Herstellungskosten senkt. 

10 Fur die verschiedenen Blechdicken mussen lediglich andere Matrizen 
vorgesehen werden, deren Ringvorsprunge so bemessen sind, dass das 
Blechmaterial stets in die Ringnut 22 hinein und urn den Ringwulst 32 
herum fliefit. Durch Bestimmung des UbermaSes, urn das die untere 
Stirnseite des Gehauses 74 des Setzkopfes 70 nach unten unterhalb der 

15 ringformigen Anlagefiache 20 des Funktionselements ragt, kann auch 
sichergestellt werden, dass in der Einbausituation die Unterseite des 
Blechteils stets in etwa in der Ebene der Stirnflache 28 des Funktionsele- 
ments oder leicht darunter liegt. Gegebenenfalls kann mit sehr diinnen 
Blechteilen auch mit Scheiben gearbeitet werden, die zwischen dem Blech- 

20 teil 22 und dem anzuschraubenden Bauteil angeordnet werden, um si- 
cherzustellen, dass das Blechteil 22 stets ordnungsgemaiS zwischen dem 
Korperteil 16 des Funktionselements 10 und dem angeschraubten Bauteil 
geklemmt ist. Handelt es sich bei dem anzuschraubenden Bauteil um 
einen Gehauseflansch oder dergleichen, kann der Flansch, fur den Fall, 

25 dass der Stanzabschnitt unterhalb der Unterseite des Blechteils vorsteht, 
mit einem abgestuften Bohrung versehen werden, die den Stanzabschnitt 
aufnimmt und auch hier dafur sorgt, dass das Blechteil ordnungsgemaft 
■fiber das Bauteil zwischen dem Korperabschnitt 16 des Funktionsele- 
ments 10 und dem Kopf der verwendeten Schraube geklemmt ist. 



30 
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Bei alien diesen Ausfuhrungsformen wird das Blechmaterial im Bereich 
des Befestigungselements radial aufeerhalb einer durch den Ringvor- 
sprung 64 der Matrize verursachten Vertiefung 88 plan gedriickt. Ferner 
wird das Blechmaterial zu. einem den Wulst 32 mindestens teilweise um- 
5 gebenden Ringgraben 90 umgeformt. 

Die Fig. 4 zeigt eine alternative Darstellung eines erfindungsgemafeen 
Funktionselements, das in diesem Beispiel an einem relativ dunnen 
Blechteil angebracht ist. 

10 

Das Funktionselement gemafi Fig. 4 weicht insofern vom Funktionsele- 
ment gemafi den bisherigen Ausfuhrungsformen ab, als der Korperab- 
schnitt 16 hier nicht mit einem radial vorstehenden Flanschteil 40 verse- 
hen ist. Ferner erstreckt sich der Befestigungsabschnitt 12 des Funkti- 

15 onselements gemaiS Fig. 4 hier nicht nur innerhalb des Korperabschnitts 
16, sondem auch in den Stanzabschnitt 18 hinein, so dass der zylinder- 
formige Hohlraum 48 gemaiS Fig. 1 hier fehlt und das Gewinde 12 ist an 
seinem unteren Ende lediglich durch eine Konusflache 46 begrenzt. Die 
ringformige Schneidkante 30 geht in diesem Beispiel nicht uber eine 

20 Zylinderfiache in die Ringvertiefung 34 iiber, sondern tiber eine Konusfla- 
che, die zumindest im Wesentlichen parallel zu der Konusflache 46 ver- 
lauft. 

Durch eine geeignete Formgebung des Gehauses des Setzkopfes (hier 
25 nicht gezeigt) sowie des Stirnendes der Matrize (ebenfalls nicht gezeigt) 
wird das Blechmaterial bei dieser Ausfiihrungsform zu einer deutlichen 
konusformigen Ausformung 92 umgeformt, die fur eine sehr steife Anbin- 
dung des Funktionselements 10 am Blechteil 22 sorgt und daruber hin- 
aus sicherstellt, dass die Unterseite 96 des Blechteils leicht unterhalb der 
30 unteren Stirnfiaehe 28 des Stanzabschnittes 18 des Funktionselements 
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liegt. Zwar verlaufen hier in der Anschraubsituation die Klemmkrafte, die 
zwischen Funktionselement 10 und einem von unten angeschraubten 
Bauteil erzeugt werden, durch die konusformige Ausformung 92 des 
Blechteils 22 hindurch. Dies ist aber dennoch eine sehr stabile Anord- 
5 nung, da die Klemmkrafte versuchen, das Blechteil 22 im Bereich der 
konusformigen Ausformung 92 fiacher zu pressen, wodurch dieser Be- 
reich versteift wird und insgesamt eine sehr steife Anbindung vorliegt. Es 
ist auch moglich, wie ebenfalls in Fig. 4 gezeigt, das anzuschraubende 
Bauteil 94 mit einer entsprechenden Formgebung 96 im Bereich der 
10 ausgepragten Ringvertiefung der konusformigen Ausformung zu versehen 
und das Bauteil mit einer Schraube 100 an das Blechteil anzubringen. 

Man sieht auch aus Fig. 4, dass es stets moglich ist, bei geeigneter Wahl 
der Form des Ringvorsprungs der Matrize dafur zu sorgen, dass Blechma- 
15 terial den ringformigen Wulst 32 umgibt und auch in die Ringvertiefung 
34 hinein geformt wird, wodurch die oben erwahnten Verdrehsicherungs- 
und Auszieh- bzw. Ausdriickwiderstandswerte erhoht werden konnen. 

Es ist in Fig. 4 auch schematisch angezeigt, wie ein Bauteil 94' auf der 
20 Oberseite des Funktionselements angeschraubt werden kann, was grund- 
satzlich auch moglich ist. 

Dadurch, dass bei diesem Funktionselement der Stanzabschnitt 18 des 
Funktionselements bei der Anbringung des Blechteils 22 nicht verformt 
25 wird, ist nicht zu befurchten, dass der Befestigungsabschnitt, beispiels- 
weise das Gewinde 12 wahrend der Anbringung verformt wird, weshalb 
sich das Gewinde 12 ohne weiteres in den Stanzabschnitt 18 hinein 
erstrecken kann. 
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Es ist auch eine Ausbildung gemaS Fig. 5 denkbar, bei der der Durchmes- 
ser der ringformigen Schneidkante 30 deutlich kleiner ist als der Durch- 
messer der gedachten Zylinderflache 106, an der die Scheitelpunkte 31 
des Ringwulstes 32 liegen. Auch hier kann durch eine geeignete Form des 
5 Ringvorsprungs der Matrize sichergestellt werden, dass das Blechmaterial 
im Bereich zwischen dem Ringvorsprung 64 der Matrize 60 und dem 
Ringwulst 32 nicht unnotig verdunnt und geschwacht wird. Bei der Aus- 
fuhrung gemaS Fig. 5 ist keine Ringvertiefung vorgesehen, sondern ist der 
Stanzabschnitt 18 im unteren Bereich zumindest im Wesentlichen zylin- 
10 derformig. 

Mit einer der Matrize 60 ahnlichen Matrize (nicht gezeigt) wird im Beispiel 
gemaJS Fig. 5 das Blechteil zwischen der Schneidkante 30 und dem Ring- 
vorsprung 64, der einen Durchmesser grower als den des Ringwulstes 32 

15 aufweist, zunaehst zu einer konusformigen Vertiefung gezogen und an- 
schlieSend wird der Stanzbutzen aus dem Bodenbereich der konusformi- 
gen Vertiefung herausgetrennt. Daraufhin schiebt der Ringvorsprung 64 
das Blechmaterial, das oben am Ringvorsprung abgestutzt ist, in die 
axiale Ringnut 2 1 hinein sowie mit einer vorzugsweise schrag nach innen 

20 weisenden Flanke gegen den Scheitel des Ringwulstes. Die Verdrehsiche- 
rungsrippen fuhren aufierdem zu einer Verdrangung des Blechmaterials 
in den sich radial erstreckenden Bereich der axialen Ringnut 2 1 oberhalb 
des Ringwulstes 32 hinein. 

25 Es wird nunmehr anhand der Fig. 6 bis 10 erlautert, wie ein Funktions- 
element 10 der oben beschriebenen Art hergestellt werden kann. Zwar 
befasst sich diese Beschreibung mit einer leicht abgeanderten Form des 
Funktionselements der Fig. 4, das fur sich in Fig. 10 gezeigt ist, die Be- 
schreibung gilt aber auch fur alle weiteren bisher beschriebenen Ausfuh- 

30 run gs varianten . 
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Bevor die Herstellungsschritte der Fig. 6 bis 9 erortert werden, ist es 
angebracht, die konkrete Ausfuhrung gemaS Fig. 10 naher zu erlautern. 

5 Bei dieser Erlauterung werden die gleichen Bezugszeichen fur Merkmale 
oder Teile verwendet, die die gleiche Form oder Funktion haben, wie in 
den bisherigen Ausfuhrungsformen und es versteht sich, dass die bisheri- 
ge Bescrxreibung (wie bei alien Figuren) genauso fur solche Merkmale oder 
Teile gilt, es sei denn, dass etwas anderes zum Ausdruck gebracht wird. 

10 

Die Besonderheit des Funktionselements der Fig. 10 liegt einerseits darin, 
dass der Korperabschnitt 16 zumindest im Wesentlichen die Form des 
Korperabschnitts 16 der Ausfuhrung gemaJS Fig. 4 aufweist, dass aber der 
ringformige Wulst 32 hier aus vier ineinander gehende Gewindeabschnitte 
15 32', 32" feesteht, wobei die zwei weitere Gewindeabschnitte nicht zu sehen, 
sind da sie auf der Hinterseite des in Fig. 10 dargestellten Elements 10 
liegen. 

Wie aus der Fig. 10 ersichtlich, ist der ringformige Wulstabschnitt 32' auf 
20 der linken Seite der Symrnetrieachse (in diesem Fall die Langsachse 14 
des Funktionselements) als Linksgewindeabschnitt ausgebildet und er- 
streckt sich iiber 90° um die Symrnetrieachse herum, wahrend auf der 
rechten Seite der Symrnetrieachse 14 der ringformige Wulst als Rechtsge- 
windeabschnitt ausgebildet ist, der ebenfalls iiber einen Winkel von 90° 
25 um die mittlere Langsachse verlauft. 

Auf der Ruckseite des Funktionselements in Fig. 10 ist auf der linken 
Seite der ringformige Wulst 32 als Rechtsgewindeabschnitt und auf der 
rechten Seite als Linksgewindeabschnitt, in beiden Fallen iiber einen 
30 Winkelbetrag um die Mittellangsachse 14 von 90°, gebildet. Das heifit, der 
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Wulst stellt sich auch hier als geschlossener Ring dar, aber mit einer Art 
Wellenform in Umfangsrichtung. 

Dies fuhrt dazu, dass die sich axial erstreckenden Teile 26" der Verdrehsi- 
5 crierungsrippen 26 die sich bis zum Boden der Ringnut 2 1 (siehe auch 
Fig. 5), unterschiedlich lang ausfallen, was leicht anhand der Fig. 10 zu 
erkennen ist. 

Obwohl der ringfdrmige Wulst 32 in der bisherigen Beschreibung als 
10 geschlossener Ring ausgebildet ist, ist dies nicht zwingend erforderlich. 
Der ringformige Wulst konnte durch Wulstabschnitte gebildet sein, die 
voneinander in Umfangsrichtung beabstandet sind (nicht gezeigt). Dies 
wurde auch zu einer Vergrofierung der Verdrehsicherung fuhren. 

15 Auich konnte der ringformige Wulst 32 nur durch Abschnitte von Linksge- 
winden oder Rechtsgewinden gebildet werden, die uberlappend oder mit 
Abstand urn den Umfang des Stanzabschnitts gelegt sind. 

Zur Herstellung eines Funktionselements gemaiS Fig. 10 wird zunachst ein 
20 zylinderformiger Rohling 120 gemafi Fig. 6 genommen und in einer ersten 
Kaltschlagstufe so verformt, dass der zylinderformige Rohling die Form 
annimmt, die mit durchgehenden Linien in Fig. 6 gezeigt ist, d.h. der 
zylinderformige Rohling in Fig. 6 behalt im unteren Bereich 122 seinen 
ursprunglichen Durchmesser, wird aber im Bereich oberhalb der Ebene 
25 1 26 zu einem dickeren Zylinder 124 ausgebildet, und zwar mit einer 
Vertiefung 128 im oberen Ende des Zylinders. Diese Form kann dann 
durch weitere Kaltschlagschritte noch naher an die Umhullungsform 
gemaJS Fig. 7 gebracht werden, wobei die sich axial erstreckende Ringnut 
2 1 mit den Verdrehsicherungsrippen 26 gemaiS Fig.7 ausgebildet wird und 
30 eine deutliche Vertiefung oder ein Napf 130, 132 in der oberen Stirnseite 
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bzw. in der unteren Stirnseite des Rohlings gebildet wird. Die entspre- 
chenden Napfe 130, 132 konnen in mehreren Schritten ausgehend von 
der Fig. 6 hergestellt werden oder, wenn das Material es erlaubt, nur in 
einem Schritt ausgehend von der Fig. 6, in die Form gemafi Fig. 7 ge- 
5 bracht werden. Danach findet ein weiterer Stauchvorgang statt, der zur 
Ausbildung des Ringwulstes 32 gemafi Fig. 8 fuhrt. Der besondere Verlauf 
des Ringwulstes gemafi Fig. 8, der dem Verlauf gemafi Fig. 10 entspricht, 
wird einerseits durch die Formgebung des Kaltschlagwerkzeugs, das von 
unten kommend in Fig. 8 in die axiale Richtung bewegt wird, kann aber 
10 auch, falls erforderlich, durch Werkzeugsegmente begunstigt werden, die 
in radialer Richtung zwischen dem rmgforroigen Auflageflansch und dem 
Ringwulst eingreifen und auch eine entsprechende Formgebung aufwei- 
sen. 

15 In einem weiteren Schritt wird dann der Bereich zwischen den zwei Nap- 
fen 130, 132 durchstofien, um den Zylinderbereich 12'. gemafi Fig. 9 zu 
erzeugen, der spater mit einem Gewinde versehen wird. 

Im gleichen Schritt oder getrennt davon, wird auch der Zylindervorsprung 
20 136 der Fig. 8 durch das Kaltschlagwerkzeug so verstaucht, dass die 
ringformige Schneidkante 130 und die Ringvertiefung 34 gemafi Fig. 9 
entstehen. Man sieht aus Fig. 9, dass der Aufiendurchmesser der ringfor- 
migen Schneidkante 30 etwas kleiner ist als der Durchmesser des gedach- 
ten Zylinders (106 - nur in Fig. 5 gezeigt) an der der Scheitel 31 des Ring- 
25 wulstes 32 liegt. Dies ist auch eine durchaus zulassige Ausbildung des 
Funktionselements, da durch die Formgebung der Matrize 60 und insbe- 
sondere des Ringvorsprungs 64 sichergestellt werden kann, dass das 
Blechmaterial im Bereich des Ringwulstes von der Matrize nicht durch- 
schnitten wird. 



30 
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Moglich ist es aber auch, dass der Kaltschlagvorgang, der zur Ausbildung 
der ringformigen Schneidkante 30 fuhrt, die Ausbildung gemafc Fig. 10 
erzeugt, wo der Aufiendurchmesser der ringformigen Schneidkante etwas- 
groBer ist als der Durchmesser des genannten Zylinders 106 an der der 
5 Scheitel 3 1 des Ringwulstes 32 liegt. Dies vermeidet, wie aus der Fig. 3 
ersichtlicb., dass der Ringvorsprung das Blechmaterial im Bereich zwi- 
schen der Kante 30 und dem Scheitel 31 des Ringwulstes 32 zu sehr 
verdiinnt. 

10 SchlieSlich soil darauf hingewiesen werden, dass fur das Blechteil alle 
Stahl- oder Aluminium- oder Magnesiumblechteile in Frage kommen, die 
Tiefziehqmalitaten aufweisen, wahrend fur das Funktionselement etwas 
festere Werkstoffe verwendet werden. 

15 Bei alien Ausfuhrungsformen konnen auch als Beispiel fur den Werkstoff 
der Funktionselemente alle Materialien genannt werden, die im Rahmen 
der Kaltverformung die Festigungswerte der Klasse 8 gemafi ISO-Standard 
oder hoher erreichen, beispielsweise eine 35B2-Legierung gemaS DIN 
1654. Die so gebildeten Befestigungselemente eignen sich u.a. fur alle 

20 handelsublichen Stahlwerkstoffe fur ziehfahige Blechteile wie auch fur 
Aluminium oder dessen Legierungen. Auch konnen Aluminiumlegierun- 
gen, insbesondere solche mit hoher Festigkeit, fur die Funktionselemente 
benutzt werden, z.B. AlMg5. Auch kommen Funktionselemente aus hoher- 
festen Magnesiumlegierungen wie bspw. AM50 in Frage. 



25 
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Patentansoruche 

1. Funktionselement (10) mit einer Langsachse (14), mit einem Korper- 
5 abschnitt (16), mit einem hohlen Stanzabschnitt (18), mit einer ring- 
formigen Auflageflache (20) am Korperteil, die sich im Wesentlichen 
senkrecht zu der Langsachse (14) und vom Stanzabschnitt (18) ra- 
dial weg erstreckt, und mit einer sich axial erstreckenden Ringnut 

(21) , die im Korperabschnitt radial innerhalb der Auflageflache (20) 
10 vorgesehen ist, wobei das Funktionselement (10) zur Anbringung an 

ein zumindest im Bereich der Anbringung plattenformiges Bauteil 

(22) , insbesondere an ein Blechteil ausgelegt ist, der Korperab- 
schnitt (16) auf der dem Stanzabschnitt abgewandten Seite eine An- 
driickflache (24) aufweist und Verdrehsicherungsrippen (26) vor- 

15 zugsweise vorgesehen sind, die die Ringnut (21) mindestens teilwei- 

se uberqueren, und das freie Ende des Stanzabschnitts mit einer 
ringformigen Schneidkante (30) versehen ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein ringformiger Wulst (32) am Stanzabschnitt (18) zwischen 
20 der ringformigen Auflageflache (20) und dem freien Ende (28) des 

Stanzabschnitts (18) vorgesehen ist und dass zwischen dem Wulst 
(32) und dem freien Stirnende (28) des Stanzabschnitts eine Ring- 
vertiefung (34) um den Stanzabschnitt herum vorzugsweise vorgese- 
hen ist. 

25 

2. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die ringformige Schneidkante (30) entweder radial weiter nach 
auSen ragt als der Scheitel (31) der Wulst (32), oder gleich weit nach 
30 auSen ragt oder weniger weit nach aufien ragt, d.h., dass der 
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Durchmesser der ringformigen Schneidkante (30) grofier, kleiner 
oder gleich gro£ ist wie die maximale Querabmessung des Wulstes 
(32), d.h. wie der Durchmesser eines gedanklichen Zylinders (106), 
an dessen 0"berflache der Scheitel (31) des Wulstes (32) liegt. 

3. Funktionselement nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeich.net, 

dass die Ringnut (21) uber eine zumindest im Wesentlichen konus- 
formige Flache (36) in die ringformige Auflageflache (20) auslauft. 

4. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der ringformige Wulst (32) in einer axialen Schnittebene gese- 
hen eine zumindest im Wesentlichen dreieckige Form aufweist. 
» • 

5. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Ringvertiefung (34) sich radial innerhalb des ringformigen 
Wulstes (32) erstreckt und vorzugsweise auf der dem freien Stirnen- 
de (28) des Stanzabschnitts (18) abgewandten Seite vom ringformi- 
gen Wulst (32) begrenzt ist. 

6. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Ringvertiefung (34) in einer axialen Schnittebene gesehen 
zumindest im Wesentlichen U-formig ist und vorzugsweise zumin- 
dest im Wesentlichen die Form eines Halbkreises aufweist. 

7. Funktionselement nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass es als hohles Befestigungselement ausgebildet ist und einen 
zur Aufnahme ernes Bolzens vorgesehenen Befestigungsabschnitt 
(13) aufweist. 

8. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Korperabschnitt (16) einen Flanschabschnitt (40) aufweist, 
wobei die ringformige Auflageflache (20) und die sich axial erstre- 
ckende Ringnut (21) am bzw. im Flanschabschnitt (40) auf dessen 
dem Stanzabschnitt (18) zugewandten Seite vorgesehen sind. 

9. Befestigungselement nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Befestigungsabschnitt (13) eine der folgenden Ausbildun- 
gen aufweist: , 

a) er befmdet sich auf der dem Stanzabschnitt (18) abgewandten 
Seite des Flanschabschnittes (40), 

b) er befmdet sich auf der dem Stanzabschnitt (18) abgewandten 
Seite des Flanschabschnittes (40) und erstreckt sich mindestens 
teilweise in den Flanschabschnitt (40) hinein, 

c) er befmdet sich auf der dem Stanzabschnitt (18) abgewandten 
Se i te d es Flanschabschnittes (40) und erstreckt sich durch die ge- 
samte axiale Dicke des Flanschabschnitts (40) hindurch, 

d) er befmdet sich auf der dem Stanzabschnitt (18) abgewandten 
Seite des Flanschabschnittes (40) und erstreckt sich durch die ge- 
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samte axiale Dicke des Flanschabschnitts (40) sowie durch einen 
Teil der axialen Lange des Stanzabschnittes (18) hindurch, 

e) er befindet sich auf der dem Stanzabschnitt (18) abgewandten 

5 Seite des Flanschabschnittes (40) und erstreckt sich durch die ge- 

samte axiale Dicke des Flanschabschnitts (40) sowie durch die ge- 
samte axiale Lange des Stanzabschnittes (18) hindurch, 

f) er befmdet sich auf der dem Stanzabschnitt (18) zugewandten 
10 Seite des Flanschabschnittes (40) und erstreckt sich durch einen 

Teil der axialen Dicke des Flanschabschnitts (40) sowie durch einen 
Teil der gesamten axialen Lange des Stanzabschnittes (18) hin- 
durch, 

15 g) er befindet sich auf der dem Stanzabschnitt (18) zugewandten 

Seite des Flanschabschnittes (40) und erstreckt sich durch einen 
Teil der axialen Dicke des Flanschabschnitts (40) sowie durch die 
gesamte axiale Lange des Stanzabschnittes (40) hindurch, 

20 h) er befindet sich auf der dem Stanzabschnitt (18) zugewandten 

Seite des Flanschabschnittes (40) und erstreckt sich nur durch die 
gesamte axiale Lange des Stanzabschnittes (18) hindurch, 

i) er befindet sich auf der dem Stanzabschnitt (18) zugewandten 
25 Seite des Flanschabschnittes (40) und erstreckt sich nur durch ei- 

nen Teil der gesamten axialen Lange des Stanzabschnittes (18) hin- 
durch. 

10. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
30 dadurch gekennzeichnet, 
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dass die ringformige Schneidkante (30) am freien Ende des Stanzab- 
schnitts (18) den Ubergang zwischen einer Zylinderflache (56) an der 
Aufienseite des Stanzabschnitts (18) und einer ringformigen Stirn- 
seite (54) des Stanzabschnitts (18) bildet. 

1 1 . Funktionselement nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Zylinderflache (56) eine Zylinderflache eines Kreiszylinders 
ist. 

12 Funktionselement nach dem Anspruch 10 oder 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine ringformige Diskontinuitat sich zwischen der Zylinderfla- 
che (56) und der U-formigen Ringvertiefung (34) befindet. 

• 

13. Funktionselement nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die ringformige Schneidkante (30) am freien Ende des Stanzab- 
schnitts (18) den Ubergang zwischen einer konusformigen sich in 
Richtung des Flanschabschnittes verjungende Flache an der AuiSen- 
seite des Stanziabschnitts (18) und einer ringformigen Stirnseite (54) 
des Stanzabschnitts (18) bildet. 

14. Funktionselement nach Anspruche 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine ringformige Diskontinuitat sich zwischen der konusformi- 
gen Flache und der U-formigen Ringvertiefung (34) befindet. 

15. Funktionselement nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass die konusformige, sich in Richtung des Flanschabschnittes 
verjiingende Flache stetig ohne Diskontinuitat in die U-formige 
Ringvertiefung (34) ubergeht. 

16. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die axiale Lange zwischen dem Scheitelpunkt (3 1) des Wulstes 
(32) und der freien Stirnseite (28) des Stanzabschnittes (18) im Be- 
reich zwischen 1 und 4 mm liegt. 

17. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der axiale Abstand zwischen dem Scheitelpunkt (31) des Wuls- 
tes (32) und dem ringformigen Abschnitt (20) der Auflageflache, der 
in einer Ebene senkrecht zur Langsachse (14) liegt, im Bereich zwi- 
schen 0,2 und 2 mm liegt. 

18. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die radiale Tiefe der Ringvertiefung (34) vom Scheitelpunkt (31) 
des Wulstes (32) gemessen im Bereich zwischen 0,5 und 2 mm liegt. 

19. Funktionselement nach Anspruch 10 oder 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die axiale Lange der Zylinderflache (56) 0,3 bis 2 mm betragt. 

20. Funktionselement nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die axiale Lange der konusformigen Flache 0,3 bis 2 mm be- 
tragt. 
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2 1 . Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeich.net, 

dass in der Ringnut (21) Verdbrehsicherungsrippen (26) vorgesehen 
5 sind, 

22. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeictmet, 

dass die Bodenflache der Ringnut (21) auf mindestens einem Teil 
10 ihrer radialen Erstreckung mit Verdrehsicherungsnasen (26) 

und/oder Verdrehsicherungsnuten (84) versehen ist. 

23. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeictmet, 

15 dass Verdrehsichenxngsrippen (26) vorgesehen sind, die die umlau- 

fende Ringnut (21) tiberbrucken. 

24. Funktionselement nach einem der Anspruche 21 bis 23, 
dadurch gekennzeiclmet, 

20 dass die Verdrehsictierungsrippen (26) bzw. -nasen in axialer Rich- 

tung nicht uber den ringformigen Abschnitt (20) der Auflageflache 
vorstehen, die in einer Ebene senkrecht zur Langsachse liegt und 
vorzugsweise gegenuber dieser leicht zuriickversetzt sind. 

25 25. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeiclmet, 

dass Verdrehsicherungsrippen (26) vorgesehen sind, die sich erha- 
ben innerhalb der Ringnut (21) in axialer Richtung bis zum Wulst 
(32) erstrecken, d.h. zumindest im Wesentlichen eine rechtwinkelige 
30 Form mit zwei Schenkeln aufweisen. 
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26. Funktionselement nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die sich axial erstreckenden Abschnitte (26') der Verdrehsiche- 
5 rungsrippen (26) in radialer Richtung nicht uber den Scheitelpunkt 

(31) des Wulstes (32) vorstehen und vorzugsweise im Bezug auf dem 
Scheitelpunkt (31) leicht radial zuruckversetzt angeordnet sind. 

27. Funktionselement nach Anspruch 1, 
10 dadurch gekennzeichnet, 

dass der Stanzabschnitt im Bereich unterhalb des Wulstes (32) 
zylinderfdrmig ohne Ringvertiefung ausgebildet ist (Fig. 5). 

28. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
15 dadurch gekennzeichnet, 

dass der ringformige Wulst (32) die Form mindestens einer Windung 
eines Gewindes aufweist. 

29. Funktionselement nach einem der Anspriiche 1 bis 27, 
20 dadurch gekennzeichnet, 

dass der Wulst (32) die Form von mindestens zwei Abschnitten (32', 
32") einer Windung eines Gewindes aufweist. 

30. Funktionselement nach einem der Anspriiche 1 bis 27, 
25 dadurch gekennzeichnet, 

dass der Wulst (32) die Form von Abschnitten (32', 32") einer Win- 
dung eines Linksgewindes und einer Windung eines Rechtsgewindes 
aufweist, die abwechselnd um die Langsachse (14) herum angeord- 
net sind. 
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3 1 . Funktionselement nach Anspruch 30, 
dadurch gekennzeictmet, 

dass die WindungsalDschnitte (32', 32") aneinander angeschlossen 
sind und vorzugsweise einen geschlossenen Ring bilden. 

5 

32 . Funktionselement nach Anspruch 3 1 , 
dadurch gekennzeicrmet, 

dass insgesamt vier Windungsabschnitte (32', 32") vorgesehen sind. 

10 33. Befestigungselement nach einem der Anspruche 25 oder 26, 
dadurch gekennzeich.net, 

dass die axialen Abschnitte (26') der Verdrehsicherungsrippen (26) 
unterschiedlich lang sind. 

15 34. Zusammenbauteil bestehend aus einem Blechteil (22) und mindes- 
tens einem Funktionselement (24) mit einer Langsachse (14), mit ei- 
nem Korperabschnitt (16), mit einem hohlen Stanzabschnitt (18), 
mit einer ringformigen Auflageflache (20) am Korperabschnitt, die 
sich im Wesentlichen senkrecht zu der Langsachse und vom Stanz- 

20 abschnitt radial weg erstreckt, und mit einer sich axial erstrecken- 

den Ringnut (21), die im Korperabschnitt radial innerhalb der Aufla- 
geflache (20) vorgesehen ist, wobei das Funktionselement zur An- 
bringung an ein zurnindest im Bereich der Anbringung plattenformi- 
ges Bauteil (22), insbesondere an ein Blechteil ausgelegt ist, der 

25 Korperabschnitt auf der dem Stanzabschnitt abgewandten Seite eine 

Andruckflache (24) aufweist, Verdrehsicherungsrippen (26) vor- 
zugsweise vorgesehen sind, die die Ringnut (21) mindestens teilwei- 
se uberqueren, und das freie Ende (28) des Stanzabschnitts (18) mit 
einer ringformigen Schneidkante (30) versehen ist, 

30 dadurch gekennzeichnet, 
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dass ein ringformiger Wulst (32) am Stanzabschnitt (18) zwischen 
der ringformigen Auflageflache (20) und dem freien Ende (28) des 
Stanzabschnitts (18) vorgesehen ist; dass zwischen dem Wulst (32) 
und dem freien Stirnende (28) des Stanzabschnitts (18) eine Ring- 
5 vertiefung (34) um den Stanzabschnitt herum vorzugsweise vorgese- 

hen ist; 

dass Material des Blechteils (22) an der Anlageflache (20) anliegt 
und zumindest im Wesentlichen die Ringnut (21) ausfullt und dass 
Blechteil im Bereich des Stanzabschnittes eine Lochung aufweist, 
10 durch die der Stanzabschnitt (18) sich hindurch erstreckt, wobei der 

Wulst (32) in einer ringformigen Nut (90) im Rand der Lochung auf- 
genommen ist. 

Zusammenbauteil nach Anspruch 34, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Blechteil (22) um die Lochung herum und auf der der 
Auflageflache (20) abgewandten Seite eine ringformige Vertiefung 
(88) aufweist. 

20 36. Zusammenbauteil nach Anspruch 34, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Blechteil (22) um die Lochung herum und auf der der 
Auflageflache (20) abgewandten Seite einen ringformigen Vorsprung 
(86) aufweist, der mindestens teilweise den Wulst (32) umgibt und 
25 dass eine ringformige Vertiefung (90) den ringformigen Vorsprung 

(86) umgibt. 



35. 

15 



37. 

30 



Zusammenbauteil nach Anspruch 35 oder 36, 

dadurch gekennzeichnet, dass die ringformige Vertiefung (90) im 

Blechteil von einer planen Flache (96) umgeben ist, die in einer E- 
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bene senkrecht zur Langsachse (14) des Befestigungselementes 
liegt. 

38. Zusammenbauteil nach Anspruch 37, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Korperabschnitt (16) einen Flanschabschnitt (40) aufweist, 
wobei die ringformige Auflageflache (20) und die sich axial erstre- 
ckende Ringnut (21) am bzw. im Flanschabschnitt (40) auf dessen 
dem Stanzabschnitt (18) zugewandten Seite vorgesehen sind und 
dass die plane Flache (96) mindestens teilweise dem Flanschab- 
schnitt (40) und der ringformigen Auflageflache (20) gegenuberliegt. 

39. Zusammenbauteil nach einem der Anspruch 34 bis 38, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Ringnut (21) sich radial innerhalb des ringformigen Wulstes 
(32) erstreckt, bzw. auf der Stanzabschnittseite vom ringformigen 
Wulst (32) begrenzt ist und dass das Blechmaterialteil auch diesen 
Bereich der Ringnut (21) ausfuUt. 

40. Zusammenbauteil nach Anspruch 39, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Ringnut (21) im Bereich radial innerhalb des ringformigen 
Wulstes (32) in einer axialen Schnittebene zumindest im Wesentli- 
chen die Form eines Halbkreises aufweist. 

4 1 . Zusammenbauteil nach einem der Anspruche 34 bis 40, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der ringformige Wulst (32) in einer axialen Schnittebene eine 
zumindest im Wesentlichen dreieckige Form aufweist und dass die 
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ringformige Nut (90) im Rand der Lochung die gleiche Form auf- 
weist. 

42. Zusammenbauteil nach einem der Anspriiche 34 bis 41, wobei das 
5 Befestigungselernent als hohles Befestigungselement (10) ausgebil- 

det ist und ein zur Aufnahme eines Bolzens vorgesehenen Befesti- 
gungsabschnitt (13) aufweist, 
dadurch gekennzeichnet: 

10 a) er befindet sich auf der dem Stanzabschnitt (18) abgewandten 

Seite des Flanschabschnittes (40), 

b) er befindet sich auf der dem Stanzabschnitt (18) abgewandten 
Seite des Flanschabschnittes (40) und erstreckt sich mindestens 

15 teilweise in den Flanschabschnitt (40) hinein, 

c) er befindet sich auf der dem Stanzabschnitt (18) abgewandten 
Seite des Flanschabschnittes (40) und erstreckt sich durch die ge- 
sarnte axiale Dicke des Flanschabschnitts (40) hindurch, 



20 



25 



d) er befindet sich auf der dem Stanzabschnitt (18) abgewandten 
Seite des Flanschabschnittes (40) und erstreckt sich durch die ge- 
samte axiale Dicke des Flanschabschnitts (40) sowie durch einen 
Teil der asrialen Lange des Stanzabschnittes (18) hindurch, 

e) er befindet sich auf der dem Stanzabschnitt (18) abgewandten 
Seite des Flanschabschnittes (40) und erstreckt sich durch die ge- 
samte axiale Dicke des Flanschabschnitts (40) sowie durch die ge- 
samte axiale Lange des Stanzabschnittes (18) hindurch, 
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f) er befindet sich auf der dem Stanzabschnitt (18) zugewandten 
Seite des Flanschabschnittes (40) und erstreckt sich durch einen 
Teil der axialen Dicke des Flanschabschnitts (40) sowie durch einen 
Teil der gesamten axialen Lange des Stanzabschnittes (18) hin- 
durch, 

g) er befindet sich auf der dem Stanzabschnitt (18) zugewandten 
Seite des Flanschabschnittes (40) und erstreckt sich durch einen 
Teil der axialen Dicke des Flanschabschnitts (40) sowie durch die 
gesamte axiale Lange des Stanzabschnittes (40) hindurch, 

h) er befindet sich auf der dem Stanzabschnitt (18) zugewandten 
Seite des Flanschabschnittes (40) und erstreckt sich nur durch die 
gesamte axiale Lange des Stanzabschnittes (18) hindurch, 

i) er befindet sich auf der dem Stanzabschnitt (18) zugewandten 
Seite des Flanschabschnittes (40) und erstreckt sich nur durch ei- 
nen Teil der gesamten axialen Lange des Stanzabschnittes (18) hin- 
durch. 

43. Zusammenbauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Ringvertiefung (34) in einer axialen Schnittebene betrachtet 
zumindest im Wesentlichen die Form eines Halbkreises aufweist 
und dass das Blechmaterial die Ringvertiefung mindestens teilweise 
ausfullt. 

44. Zusammenbauteil nach einem der Anspriiche 34 bis 43, 
dadurch gekennzeichnet, 



WO 2005/050034 



PCT7EP2004/012991 



41 



dass die Verdrehsicherungsrippen (26) sich erhaben innerhalb der 
Ringnut (21) in axialer Richtung bis zum Wulst erstrecken, d.h. zu~ 
mindest im Wesentlichen eine rechtwinkelige Form mit zwei Schen- 
keln aufweisen und dass das Blechmaterial um beide Schenkel der 
5 Verdrehsicherungsrippen umgeformt ist. 

45. Zusammenbauteil nach Anspruch 44, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die sich axial erstreckenden Abschnitte (26") der Verdrehsiche- 
10 rungsrippen in radialer Richtung nicht uber den Scheitel (31) des 

Wulstes (32) vorstehen und vorzugsweise leicht radial zuriickver- 
setzt zum Scrxeitel angeordnet sind. 

Zusammenbauteil nach einem der Anspruche 34 bis 45, 
dadurch gekennzeichnet, * 

dass die sich axial erstreckenden Abschnitte (26') der Verdrehsiche- 
rungsrippen (26) in axialer Richtung nicht oder nur geringfugig liber 
die ringformige Auflageflache (20) vorstehen. 

20 47. Zusammenbauteil nach einem der Anspruche 34 bis 46, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der ringformige Wulst (32) die Form mindestens einer Windung 
eines Gewindes aufweist. 

25 48. Zusammenbauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche 34 
bis 46, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der ringformige Wulst (32) die Form von mindestens zwei Ab- 
schnitten (32', 32") einer Windung eines Gewindes aufweist. 



46. 

15 
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49. Zusammenbauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche 34 
bis 46, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Wulst (32) die Form von Abschnitten (32', 32") einer Win- 
5 dung eines Linksgewindes und einer Windung eines Rechtsgewindes 

aufweist, die abwechselnd urn die Langsachse (14) herum angeord- 
net sind. 

50. Zusammenbauteil nach Anspruch 49, 
10 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Windungsabschnitte (32', 32") aneinander angeschlossen 
sind und vorzugsweise einen geschlossenen Ring bilden. 

51. Zusammenbauteil nach Anspruch 50, 
15 dadurch gekennzeichnet, 

dass insgesamt vier Windungsabschnitte (32', 32") vorgesehen sind. 

52. Zusammenbauteil nach Anspruch 45 und einem der Anspruche 47 
bis 5 1 , 

20 dadurch gekennzeichnet, 

dass die axialen Abschnitte (26') der Verdrehsicherungsrippen un- 
terschiedlich lang sind. 

53. Verfahren zur Herstellung eines Zusammenbauteils nach einem 
25 oder rnehreren der Anspruche 34 bis 52, 

gekennzeichnet durch die folgenden Schritte: 



30 



a) das Blechteil wird auf eine Matrize abgestutzt, die eine Bohrung 
aufweist mit einem Durchmesser, der zur Aufnahme der ringformi- 
gen Stanzkante des Befestigungselementes ausgelegt ist, wobei die 
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Bohrung der Matrize von einem Ringvorspmng umgeben ist, die auf 
der der Bohrung radial abgewandten Seite in eine Flache senkrecht 
zur Langsachse der Bohrung ubergeht, wobei die Langsachse der 
Bohrung zumindest im Wesentlichen mit der Langsachse des Befes- 
5 tigungselementes fluchtet, 

b) das Befestigungselement wird in Richtung auf das Blechteil und 
die darunter liegenden Matrize zu bewegt und mit der ringformigen 
Schneidkante wird ein Stanzbutzen aus dem Blechteil herausge- 

10 trennt, der durch die Bohrung der Matrize aufgenommen bzw. 

durch diese hindurch entsorgt wird, 

c) gleichzeitig mit dem Heraustrennen des Stanzbutzens oder da- 
nach wird durch die Bewegung des Korperteils auf das Blechteil und 

15 die Matrize zu das Blechmaterial mittels des Ringvorsprungs in die 

Ringnut und urn den Wulst umgeformt, um eine formschliissige 
Verbindung zwischen dem Blechteil und dem Befestigungselement 
zu erzeugen. 

20 54. Verfahren nach dem Anspruch 53, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass bei der Umformimg des Blechmaterials durch den Ringvor- 
sprung das Blechmaterial auch um bzw. in die Verdrehsicherungs- 
merkmale bzw. -rippen um- bzw. hineingeformt wird. 

25 

55. Verfahren nach einem der Anspriiche 53 oder 54, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass mit der genannten Flache der Matrize, die senkrecht zur 
Langsachse steht, das Blechmaterial im Bereich des Befestigungs- 



WO 2005/050034 



PCT/EP2004/012991 



44 

elements radial auSerhalb einer durch den Ringvorsprung verur- 
sachten Vertiefung plan gedruckt wird. 

56. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche 53 bis 55, 
dadurch. gekennzeichnet, 

dass das Blechmaterial zu einem den Wulst umgebenden Ringkra- 
gen umgeformt wird. 

57. Verfahren zur HersteUung eines Funktionselementes mit einer 
Langsachse, mit einem Korperteil, mit einem hohlen Stanzabschnitt, 
mit einer ringformigen Auflageflache am Korperteil, die sich im We- 
sentlictxen senkrecht zu der Langsachse und vom Stanzabschnitt 
radial weg erstreckt, und mit einer sich axial erstreckenden 
Ringnut, die im Korperabschnitt radial innerhalb der Auflageflache 
vorgesehen ist, wobei der Korperabschnitt auf der dem Stanzab- 
schnitt abgewandten Seite eine Andruckflache aufweist, Verdrehsi- 
cherungsrippen vorzugsweise vorgesehen sind, die die Ringnut rnin- 
destens teilweise uberqueren, und das freie Ende des Stanzab- 
schnitts mit einer ringformigen Schneidkante versehen ist, ein ring- 
formiger Wulst am Stanzabschnitt zwischen der ringformigen Aufla- 
geflache und dem freien Ende des Stanzabschnitts vorgesehen ist 
und zwischen dem Wulst und dem freien Stirnende des Stanzab- 
schnitts eine Ringvertiefung urn den Stanzabschnitt herum vorgese- 
hen ist, insbesondere eines Funktionselements nach einem der An- 
spriiche 1 bis 33, durch Kaltverformung, 

gekennzeichnet durch die folgenden Kaltverformungsschritte: 

a) ein zunachst zylindrischer Rohling wird in einem oder mehreren 
Schritten zu einem Rohling fur das Funktionselement gemacht, wo- 
bei das Stirnende des zylindrischen Abschnittes sowie das entge- 



WO 2005/050034 



PCT/EP2004/012991 



45 



gengesetzte Ende des Rohlings jeweils zur Ausbildung von jeweiligen 
Napfen genapft wird und der Korperteil mit der Ringnut und ein zy- 
lindrischer Abschnitt, der spater zum Stanzabschnitt geformt wird, 
sowie ggf. Verdrehsicherungsmerkmale im Bereich der Ringnut 
5 und/ oder am zylindrischen Abschnitt hergestellt werden, 

b) Material benachbart zum Stirnende des zylindrischen Abschnitts 
zur Ausbildung des ringformigen Wulstes bei Verkleinerung des Au- 
Sendurchmessers des zylindrischen Abschnitts im Bereich seines 
10 Stirnendes in Richtung auf die ringformige Nut zu verschoben wird, 

wobei bei Ausbildung des Wulstes in Form einer Windung eines Ge- 
windes oder mehrerer Abschnitte eines Gewindes die Verdrehsiche- 
rungsrippen an ihren freien Enden mit verformt werden, 

15 c) in einem weiteren Schritt das Stirnende des Befestigungselements, 

verformt und im Durchmesser vergroJSert wird, um die Schneidkan- 
te am Stirnende des zylindrischen Abschnitts und zwischen dieser 
und dem Wulst eine ringformige Nut um den zylindrischen Ab- 
schnitt herum zu bilden, 



20 



d) der so fertig gestellte Rohling anschlieteend oder gleichzeitig mit- 
tels eines Lochstempels im Bereich zwischen den zwei Napfen ge- 
locht wird, wobei, falls erwunscht, der gelochte Bereich anschlie- 
iBend mit einem Gewinde versehen wird. 
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